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© Laser-Sintermaschine 

© Die Erfindung betriffl eine Laser-Sintermaschine, ins- 
besondere Kunststoff-Laser-Sintermaschine, mit einem in 
einem Maschinengehause untergebrachten Sinter-Bau- 
raum, in welchem eine Ausgangsoptik (Scanner) eines 
Sinterlasers sowie darunter eine hohenverfahrbare Werk- 
stuckplattform angeordnet sind sowie eine Materialzu- 
fijhrungseinrichtung mit einem Beschichter vorgesehen 
ist, der zur Zufuhrung von pulverartigem Sintermaterial 
aus einem Vorratsbehalter in den ProzelSbereich iiber der 
Werkstuckplattform dient, wobei in dem Sinter-Bauraum 
ein einen Begrenzungsrahmen bildender Wechselbehal- 
ter einsetzbar ist, in welchem die Werkstuckplattform als 
Behalterboden integriert ist und in welchem eine Trager- 
vorrichtung eingreift, auf welchersich die Werkstuckplatt- 
form beim Betrieb der Laser-Sintermaschine abstutzt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Laser-Sintermaschine, insbe- 
sondere eine Kunststoff-Laser-Sintermaschine mit den wei- 
teren Merkmalen des Oberbegriffs des Patentanspruchs 1. 

Bekannte Laser-Sintermaschinen weisen ein Maschinen- 
gehause auf, in welchem ein Sinter-Bauraum oder ProzeB- 
raum angeordnet ist. Im oberen Bereich dieses Bauraumes 
befindet sich die Ausgangsoptik eines Sinterlasers in Form 
eines Scanners. Der Scanner bildet das opfische System zum 
Ablenken des Laserstrahls, der die zum Sintern des Sinter- 
materials (Thermoplastpulvers) erforderliche Energie Lie- 
fert. Unter dem optischen System befindet sich eine hohen- 
verfahrbare Werkstuckplattform, uber der eine Materialzu- 
luhrungseinrichtung mit einem Besdiichter vorgeseheii ist, 
der zur Zufiihrung von pulverartigem Sintennaterial aus ei- 
nem Vorratsbehalter in dem ProzeBbereich uber der Werk- 
stiickplattform dient. 

Bei den Laser-Sintermaschinen nach dem Stand der Tech- 
nik wird im Tnnenbereich der hohenverfahrbaren Werk- 
stuckplattform das Bauteil schichtweise aufgebaut. Um aber 
das Thermoplastpulver, das nicht belichtet und damit nicht 
gesintert wird, am Herunterfallen von der Werkstuckplatt- 
form zu hindern, wird im Randbereich der Piatt form im we- 
sentlichen gleichzeitig ein Rand aufgebaut, d. h. gesintert, 
der als Begrenzung der Werkstuckplattform dient. 

Diese Vorgehensweise ist in mehrerer Hinsicht mit Nach- 
teilen verbunden. Der Aufbau des Randes auf der Werk- 
stuckplattform bedarf zusatzlicher Belichtungszeit und er- 
fordert auBerdem zusatzliches, und nicht mehr weiterver- 
wendbares Thermoplastpulver. 

Besonders nachteilig ist zudem, daB bei einem Baufehler 
im Randbereich keine ausreichend stabile kastenartige Be- 
grenzungsslruklur gebildet wird, was bereits vor oder spate- 
stens beim Entnehmen des Bauteils von der hohenverfahr- 
baren Werksliickpliilllbrni /.n Verlbrnuingen und damit zu 
AusschuB fiihren kann. 

Dariiber hinaus fiihren Randbriiche oder Randschaden 
beim Entnehmen der Werkstuckplattform aus der Laser-Sin- 
termaschine dazu, daB Pulver in den unteren Bereich der La- 
ser-Sintermaschine fullt, diesen Bereich verschmutzt und 
damit zusatzliche Serviceleistungen und Standzeiten der La- 
ser-Sintermaschine verursacht. 

Dazu kommt als weiterer gravierender Nachteil, daB das 
gesinterte Bauteil sowie die Berandung nach dem eigentli- 
chen HerstellungsprozeB noch uber einen gewissen Zeit- 
ruuni in der Laser-Sintermaschine zu verbleiben hat, um ei- 
nen solchen Aushartungs- und Abkuhlungsgrad zu errei- 
chen, daB Verformungen des Randes und des Bauteils beim 
Entnehmen nicht mehr vorkommen konnen. Hierbei gilt als 
Faustregel, daB bei einerBauzeit von 20 Std. auch eine Ab- 
kiihlzeit von etwa 20 Std. fur den erst.ellt.en Randes und das 
Bauteil erforderlich sind, so daB Laser-Sintermaschinen 
nach dem Stand der Technik relativ hohe Standzeiten haben. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Laser- 
Sintermaschine mit den Merkmalen des Oberbegriffs des 
Patentanspruchs 1 derart auszubilden, daB Energie und Ma- 
terialaufwand gesenkt und die Standzeiten zwischen zwei 
Bauprozessen erheblich verkurzt werden konnen. Diese 
Aufgabe wird durch die kennzeichnenden Merkmale des Pa- 
tentanspruchs 1 gelost. Vorteilhafte Weiterbilden ergeben 
sich aus den Unteranspruchen 2-20. 

Als Kern der Erfindung wird es zunachst angesehen, in 
dem Sinter-Bauraum einen einen Begrenzungsrahmen bil- 
denden Wechselbehalter einzusetzen, in welchen die Werk- 
stuckplattform als Boden inlegriert ist und in welchem eine 
Tragervorrichtung angeordnet ist, auf der sich die Werk- 
stuckplattform beim Bet.rieb der Laser-Sintermaschine ab- 



stiitzt. 

Der neuartige in den Sinter-Bauraum einsefzbare Wech- 
selbehalter besteht damit im wesentlichen aus zwei Kernbe- 
standteilen, namlich einmal aus einem schachtartigen Au- 
5 Benbereich, der den Begrenzungsrahmen bildet und der ub- 
Lichen Werkstuckplattform, die in diesem schachtartigen Be- 
reich hohenverfahrbar integriert ist. 

Beim schichtweisen Aufbau des Bauteils wird sukzes- 
sive, d. h. Schichthohe fur Schichthohe, der Behalterboden 
10 innerhalb des Begrenzungsrahmens abgesenkt und der uber 
der Werkstuckplattform liegende Bereich immer wieder neu 
mit pulverartigem Sintermaterial ausgefiillt, was in her- 
kommlicherweise durch den Beschichter vorgenommen 
wird. 

15 In vorteilhafter Weise muB aber randseitig kein Rand mit 
aufgebaut werden. Es reicht vollig aus, wenn nur das eigent- 
liche Werkstuck gesintert wird, das innerhalb des stabilen 
Wechselbehalters und dem darin einliegenden nicht gesin- 
terten Sintermaterial verformungsgeschiitzt gelagert ist. 

20 Sobald die letzt.e Schicht. des Bauteils gesintert. ist, kann 
uber die Tragervorrichtung die Werkstuckplattform in einen 
unteren Bereich abgesenkt werden, fiber Verriegelungsele- 
mente, beispielsweise Steckschieber, die in miteinander 
fiuchtende Bohrungen zwischen den Wandungen des Wech- 

25 selbehalters und der Werkstuckplattform eingeschoben wer- 
den konnen, wird der Behalterboden mit den Behalterseiten- 
wandungen fest verbunden. Dieser Verbund kann dann von 
der Tragervorrichtung gelost und abgehoben und aus dem 
Bauraum entnommen werden. Dies kann problemlos in hei- 

30 Bern Zustand geschehen. Die Auskiihlung des Behalters, des 
darin befindliclien Bauteils und des Sinlermaterials ge- 
schieht auBerhalb der Sinierrnaschine. 

TJnmittelbar nach dem Entnehmen des Wechselbehalters 
kann in die Sinierrnaschine ein neuer Wechselbehalter ein- 

35 gesetzt werden, sein Boden mit der Tragervorrichtung ver- 
bunden und naohlblgcnd von den Seilenwandungcn des 
Wechselbehalters entriegelt werden. Die Sintermaschine 
steht nach einer Umrustzeit von etwa 15-20 min wieder fur 
den nachsten Laser-Sintereinsatz zur Verfiigung. 

40 Die Erfindung wirkt. sich damit in mehrfacher Hinsicht 
vorteilhaft auf den Betrieb einer solchen Sintermaschine 
aus. Zum einen konnen Baufehler im Randbereich nicht 
dazu fiihren, daB das eigentliche Bauteil AusschuB wird. 
Abkiihlzeiten des Bauteils bzw. des dieses umgebenden Ma- 

45 terials sind aus der Sintermaschine herausverlagert. 

Die Sintermaschine steht sehr schnell wieder fiir neuen 
Einsatz zur Verfiigung. AuBerdem wird Sintermaterial und 
Energie eingespart. 

Der Wechselbehalter hat. in Draufsicht vorteilhafterweise 

50 einen im wesentlichen quadratischen oder rechteckigen 
Querschnitt und umfaBt vier zueinander im wesentlichen 
rechtwinklig angeordneten Seit.enwandungen. Innerhalb 
dieser Seitenwandungen ist die Werkstuckplattform hohen- 
verschiebbar gefiihrt. 

55 Grundsatzlich ist es moglich, die Tragervorrichtung von 
unten in den Schacht der Behalterseitenwandungen eingrei- 
fen zu lasscn oder auch als festen Bcstandtcil in den Wech- 
selbehalter zu integrieren. Um stabile Verhaltnisse bei Aus- 
nutzung einer in die Maschine fest eingebauten Tragervor- 

60 richtung zu schaffen, ist es vorteilhaft, wenn die hintere Be- 
halterwand des Wechselbehalters in Verschieberichtung, 
d. h. von unten nach oben verlaufende Eingriffsausnehmun- 
gen aufweist, durch die eine im Riickwandbereich des Bau- 
raumes hohenverfahrbar gefiihrte Tragervorrichtung mit im 

65 wesentlichen horizontal abstehenden Tragarmen hindurch- 
greifen kann. Es sind dabei Mitlel vorgesehen, durch welche 
die Eingriffsausnehmungen im Bereich oberhalb der Werk- 
stuckplattform pulverdicht. abgedeckt. sind. 
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Vorteilhafterweise geschieht dies durch einen Rollo, der 
an der Oberkante der Wechselbehalterriickwand befestigt ist 
und sich beim Absenken der Werkstiickplattform auf die In- 
nenseite der Behalterwandung anlegt und die Eingriffsaus- 
nehmungen uberdeckt. 5 

Um eine ausreichende Sinterpulverdichtigkeit zu gewahr- 
leisten, sind neben den Eingriffsausnehmungen mit dem 
Stahlrollo zusammenwirkende Haltemagnetelemente ange- 
ordnet. Der Stahlrollo schmiegt sich durch die Haltemagnet- 
elemente sehr innig an die Innenseite der riickwartigen Be- 10 
halterwandung an, so daB kein oder nur sehr wenig Pulver in 
den unteren Maschinenbereich fallen kann. 

Im oberen Bereich des Behalters sind Halte- oder Einhan- 
geelemente vorgesehen, und den Wechselvorgang auf nur 
wehige Handgriffe zu beschranken. Besonders vorteilhaft 15 
ist es, wenn der Wechselbehalter wie eine Schublade in den 
ProzeBraum einschiebbar ist, wozu Fiihmngen im Bereich 
der Seitenwandungen des ProzeBraumes vorgesehen sind 
und der Wechselbehalter an seinem oberen Ende mit seitlich 
abstehenden Tragerwinkeln oder dgl. versehen ist, die auf 20 
den Fuhrungen des ProzeBraumes aufliegen. 

Bei den Laser-Sintermaschinen nach dem Stand der Tech- 
nik wird der gesamte untere Bauraum beheizt. Eine solche 
Bauraumbeheizung ist relativ trage und energieaufwendig. 
Durch eine Heizvorrichtung, die in den Wechselbehalter 25 
bzw. seinen Boden oder seine Wandungen integriert ist, 
kann die Heizung gezielt an die thermischen Bediirfnisse 
des Laser-Sinterprozesses angepaBt werden. 

Die Erfindung ist anhand von Ausfiihrungsbeispielen in 
den Zeichnungsfiguren naher erlautert. Diese zeigen: 30 

Fig. 1 Eine schematische Seitcuschnittdarstellung einer 
Laser-Sinlermaschine mil Wechselbehalter, 

Fig. 2 cine Schnilldarslellung wic Fig. 1, jedoch mit ei- 
nem modifizierten Wechselbehalter, 

Fig. 3 eine Detailschnittdarstellung eines Wechselbehal- 35 
lers geniiiB Fig. 1 mil Werksliickplallform in oberer Slcl- 
lung, 

Fig. 4 cine Deiaildarsicllung geniiiB Fig. 3 mit Werk- 
stiickplattform in abgesenkter, verriegelter Stellung. 

Die in den Zeichnungsfiguren dargestellte Laser-Sinter- 40 
maschine 1 weist ein Maschinengehause 2 auf, in dem ein 
Bauraum 3 untergebracht ist. Im oberen Bereich 4, des Bau- 
raums 3 ist ein Scanner 5 eines Sinterlasers 6 angeordnet, 
um den Laserstrahl 7 abzulenken und auf die Werkstiick- 
plattform 8 bzw. darauf geschichtetes Sintermaterial 9 zu fo- 45 
cussieren, das schichtweise auf die Werkstiickplattform 8 
durch einen Beschichter 10 aufgetragen wird. Das Sinterma- 
terial 9 wird dem Beschichter 10 aus einem nicht dargestell- 
ten Vorratsbehalter zugefiihrt. 

Im unteren Bereich 11 des Bauraums 3 ist ein Wechselbe- 50 
halter 12 eingesetzt, der sich aus Seitenwandungen 14 und 
der Werkstiickplattform 8 zusammensetzt, die innerhalb der 
Seitenwandungen 14, d. h. innerhalb der durch diese gebil- 
deten Schachtes nach oben und unten verfahrbar ist. 

Um die Hohenverfahrbarkeit der Werkstiickplattform 8 55 
zu gewahrleisten, ist eine Tragervorrichtung 20 vorgesehen, 
auf der sich die Werkstiickplattform 8 beim Bctricb der La- 
ser-Sintermaschine abstiitzt und auf welcher die Werkstiick- 
plattform 8 befestigt ist. 

Bei dem in Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel be- 60 
findet sich die Werkstiickplattform in der obersten Stellung 
innerhalb des Wechselbehalters. 

Bei dem in Fig. 4 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel, das 
eine Detailansicht einer Ausfuhrungsform eines Wechselbe- 
halters 12 zeigt, ist die Werkstiickplattform 8 mit dem Sei- 65 
tenwandungen 14 des Wechselbehalters 12 in der unleren 
Entnahmestellung verrastet, in diesem Zustand kann der 
Wechselbehalter 12 zusammen mit der seinen Behalterbo- 
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den bildenden Werkstiickplattform 8 in verrastetem Zustand 
aus dem Bauraum 3 entnommen werden. Zur Verrastung 
zwischen den Seitenwandungen 14 des Wechselbehalters 12 
und der Werkstiickplattform 8 sind der Steckschieber 25 
vorgesehen, die in miteinander fluchtenden Bohrungen in 
den Seitenwandungen 14 und im Wechselbehalter 12 einge- 
fiihrt werden konnen. Dadurch bildet der Wechselbehalter 
12 eine zusammenhangende Einheit, die von der Tragervor- 
richtung 20 abgehoben werden kann. 

Bei dem in den Zeichnungsfiguren 1, 3 und 4 dargestell- 
ten Ausfiihrungsbeispielen besteht die Tragervorrichtung 
aus Tragarmen 30, die in einer Fiihrungsvorrichtung 31 im 
Bereich der Maschinengehauseriickseite angeordnet sind. 
Auf den Tragarmen 30 ist die Werkstiickplattform 8 durch 
Schraubelemente 32 losbar befestigt. Befindet sich gemaB 
Fig. 3 die Werkstiickplattform 8 in einer oberen oder mittle- 
ren Lage des Wechselbehalters 12, so greifen die Tragarme 
30 durch senkrechl verlaufende Eingriffsausnehmungen 33 
hindurch, die in der hinteren Seitenwandung 14' angeordnet 
sind. 

Alternativ ist es auch moglich, gemaB Fig. 2 die Trager- 
vorrichtung 40 im unteren Bereich des Wechselbehalters 12 
fest einzubauen um beispielsweise als Scherenheber 41 aus- 
zubilden, der fiber einen Spindeltrieb 42 stufenlos anhebbar 
und absenkbar ist. 

In diesem Falle kann dor Wechselbehalter 12 ohne die 
Eingriffsausnehmungen 33 in der hinteren Seitenwandung 
14' ausgefiihrt werden, da keine Elemente einer Tragervor- 
richtung durch die hintere Seitenwandungen 14' durchgrei- 
fen miissen. 

Nachfolgend wird wieder auf die Zeichnungsfiguren 1, 3 
und 4 Bezug genommen. 

Um die Hingrilisausnehniungen 33 im Bereich oberhalb 
der Werksluckplalflbrm 8 pulverdichl ab/.udecken, ist ein 
Rollo 34 vorgesehen, dessen oberes Ende 35 an der Ober- 
kante 36 der hinteren Seitenwandung 14' befestigt ist. Der 
Rollo 34 ist ein Stahlrollo und besteht deswegen aus magne- 
tisicrbarem Material. Neben den Eingriffsausnehmungen 33 
sind Magnetelemente 37 angeordnet durch welche der Rollo 
34 sinterpulverdicbt an die Innenseite der Seitenwandung 
14' angezogen wird. 

Die Werkstiickplattform 8 wird durch zwei parallel mit 
Abstand zueinander angeordnete Boden gebildet, wobei der 
obere Boden den Werkstiicktrager bildet. und der untere Bo- 
den oder ein entsprechendes bodenartiges Element auf der 
Stiitzvorrichtung 20 aufliegt. Zwischen den beiden Boden 
sind fur den Rollo 34 eine Umlenkrolle 60 und eine feder- 
vorgespannte Aufrollvorrichtung 61 vorgesehen. 

Zwischen den Innenseiten 15 der Seitenwandungen 14 
des Wechselbehalters und den AuBenkanten der Werkstiick- 
plattform 8 ist ein Pulverdichtungselement wirksam, das 
durch eine nicht naher dargestellte Silikonplatte gebildet 
wird, deren AuBenmaBe an die InnenmaBe der Behalterwan- 
dungen angepaBt sind. 

Der Wechselbehalter 12 ist in Fiihrungen 70 des Maschi- 
nengehauses 2 wie eine Schublade einschiebbar und weist 
dazu vom oberen Rand des Wechselbehalters 12 seitlich ab- 
stehende Tragerwinkel 71 auf, die auf den Fuhrungen 70 des 
Maschinengehauses 2 aufliegen. 

BEZUGSZEICHEN 

1 Sintermaschine 

2 Maschinengehause 

3 Bauraum 

4 offener Bereich 

5 Scanner 

6 Sinterstrahl 
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7 Laserstrahl 

8 Werkstuckplattform 

9 Sintermaterial 

10 Beschichtung 

11 Bereich von 3c 5 

12 Wechselbehalter 

14 Seitenwandungen 

15 Innenseiten 

20 Tragevorrichtung 

25 Steckschieber 10 

30 Tragarm 

31 Fiihrungsvorrichtung 

32 Schraubelemente 

33 Eingriffsausnehmung 

34 Rollo 15 

35 oberes Ende 

36 Oberkante 

37 Magnelelemenle 

40 Tragervorrichtung 

41 Scherenheber 20 

42 Spindeltrieb 

60 Umlenkrolle 

61 AuBenrolltrieb 

70 Filhrungen 

71 Triigerwinkel 25 

Patentansprtiche 

1. Laser-Sintermaschine (1), insbesondere Kunststoff- 
Laser-Sintermaschine, mit einem in einem Maschinen- 30 
gehause (2) untergebrachten Bauraum (3), in welchem 
cine Ausgangsoptik (Scanner (5)) eines Sintcrlasers (6) 
sowie darunter eine hohenverfahrbare Werkstuckplatt- 
form (8) angeordnel sind sowie eine Malerialzurdh- 
rungseinrielilung mil einem Beschichler ilO: vorgese- *5 
hen isl, der /ur /ufiihrung eon pulverarliycm Sinler- 
material (9) aus einem Vorratsbehalter in den ProzeB- 
bereich iiber der Werksluckplalllorm (8) client . da- 
durch gekennzeichnet, daB in dem Bauraum (3) ein 
einen Begrenzungsrahmen fiir das Sintermaterial (9) 40 
bildender Wechselbehalter (12) einsetzbar ist, in den 
die Werkstuckplattform (8) als Behalterboden inte- 
griert ist und in welchem eine Tragervorrichtung (20, 
40) angeordnet ist, auf der die Werkstuckplattform (8) 
beim Betrieb der Laser-Sintermaschine (1) abgestiitzt 45 
und/oder befestigt ist. 

2. Laser-Sintermaschine naeh Ansprueh 1, dadureh 
gekennzeichnet, daB die Werkstuckplattform (8) mit 
den Seitenwandungen (14) des Wechselbehalters (12) 

in einer unteren Entnahmestellung verrastbar und der 50 
Wechselbehalter (12) zusammen mit der seinen Behal- 
terboden bildenden Werkstuckplattform (8) in verraste- 
tem Zustand aus dem Bauraum (3) entnehmbar ist. 

3. Laser-Sintermaschine nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadureh gekennzeichnet, daB die Ver- 55 
rastung zwischen den Seitenwandungen (14) des 
Wechselbehalters (12) und der Werkstuckplattform (8) 
durch in miteinander fluchtende Bohrungen einfuhr- 
bare Steckschieber (25) erfolgt. 

4. Laser-Sintermaschine nach einem der vorhergehen- 60 
den Anspriiche, dadureh gekennzeichnet, daB der 
Wechselbehalter (12) in Draufsicht einen im wesentli- 
chen quadratischen oder reehteckigen Querschnitt auf- 
weist und vier zueinander im wesentlichen rechtwink- 
lig angeordnete Seitenwandungen (14) umfaBt, in wel- 65 
chen die Werkstuckplattform (8) hohenverschiebbar 
gefuhrt ist. 

5. Laser-Sintermaschine nach einem der vorhergehen- 



den Anspriiche, dadureh gekennzeichnet, daB die Tra- 
gervorrichtung (20) fur die Werkstuckplattform (8) in 
Verschieberichtung verlaufende Eingriffsausnehmun- 
gen (33) in der hinteren Seitenwandung (14') durch- 
greift. 

6. Laser-Sintermaschine nach Ansprueh 5, dadureh 
gekennzeichnet, daB die Tragervorrichtung (20) im Be- 
reich der Maschinengehauseriickwand gefuhrt ist. 

7. Lasersintermaschine nach Ansprueh 1, dadureh ge- 
kennzeichnet, daB die Tragervorrichtung (40) in den 
unteren Bereich des Wechselbehalters (12) eingebaut 
und damit fester Bestandteil des Wechselbehalters (12) 
ist. 

8. Laser-Sintermaschine nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadureh gekennzeichnet, daB der 
Wechselbehalter (12) in Fiihrungen (70) im Bereich der 
Seitenwandungen (14) des Bauraumes (3) einschiebbar 

9. Laser-Sintermaschine nach Ansprueh 8, dadureh 
gekennzeichnet, daR der Wechselbehalter (12) an sei- 
nem oberen Ende mit seitlich abstehenden Tragerwin- 
keln (71) versehen ist, die auf den Fiihrungen (70) des 
Maschinengehauses (2) aufliegen. 

10. Laser-Sintermaschine nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadureh gekennzeichnet, daB die 
Eingriffsausnehmungen (33) im Bereich oberhalb der 
Werkstuckplattform (8) pulverdicht abgedeckt sind. 

11. Laser-Sintermaschine nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadureh gekennzeichnet, daB die 
Abdichtung der Eingriffsausnehmungen (33) durch ei- 
nen Rollo (34) erfolgt. 

12. Laser-Sintermaschine nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadureh gekennzeichnet, daB das 
obere Ende (35) des Rollos (34) an der Oberkante (36) 
der hinteren Seitenwandung (14't bcfesligl isl. 

13. Laser-Sintermaschine nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadureh gekennzeichnet, daB der 
Rollo (34) ein Stahlrollo ist. 

14. Laser-Sintermaschine nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadureh gekennzeichnet, daB die 
Werkstuckplattform (8) durch zwei parallel mit Ab- 
stand zueinander angeordnete Boden gebildet wird, 
wobei der obere Boden den Werkstiicktrager bildet und 
der untere Boden auf der Stutzvorrichtung (20) auf- 
liegt. 

15. Laser-Sintermaschine nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche 8- 14. dadureh gekennzeichnet, daB 
neben den Eingriffsausnehmungen (33) mit dem Rollo 
(34) zusammenwirkende Magnetelemente (37) ange- 
ordnel sind. 

16. Laser-Sintermaschine nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadureh gekennzeichnet, daB der 
Rollo (34) iiber eine Umlenkrolle (60) gefuhrt ist, de- 
ren hintere Kante mit der Innenflache der hinteren Sei- 
tenwandung (14') fluchtet. 

17. Laser-Sintermaschine nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadureh gekennzeichnet, daB zwi- 
schen den Innenseiten (15) der Seitenwandungen (14) 
des Wechselbehalters (12) und den AuBenkanten der 
Werkstuckplattform (8) ein Pulverdichtungselement 
wirksam ist. 

18. Laser-Sintermaschine nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadureh gekennzeichnet, daB das 
Pulverdichtungselement durch eine Silikonplatte gebil- 
det ist, deren AuBenmaBe an die InnenmaBe des Wech- 
selbehalters (12) Seitenwandungen (14) angepaBt sind. 

19. Laser-Sintermaschine nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadureh gekennzeichnet, daB die 
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Werkstuckplattform (8) mit der Tragevorrichtung (20) 
wahrend des Prozesses verbunden ist. 
20. Laser-Sintermaschine nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB in 
dem Wechselbehalter (12), insbesondere seinen Seiten- 5 
wandungen (14) und/oder in der Werkstuckplattform 
(8) eine regelbare Heizvorrichtung angeordnet ist. 
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